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Abstract (Basic) : EP 344095 A 

In the continuous casting and rolling of metallic (esp ste 

el) flat 

prods, by continuously casting to less than 100mm thick strand 

withdrawing the partially solidified strand by means of roller 
pairs, 

reducing the strand thickness by 10-70% in the solidification 
region 

and deforming the fully solidified prod, with a further thickn 
ess redn. 

of at least 30% the novelty is that (a) the cast strand has a 
thickness 

of 50 -100mm and is cooled exclusively by internally cooled rol 
lers, and 

(b) deformation of the fully solidified prod, by means of the 
roller 

pairs is carried out just below the solidus temp. esp. at 
1500-1200deg.C. 

ADVANTAGE - Combined continuous casting and rolling unit 

produces 

a flat prod, which has a high rolled structure content which i 

s 

coilable' and which has an isotropic fine grained structure. Th 

e 

strength and toughness properties of the prod, correspond to t 
hose of 

rolled prods. 
Abstract (Equivalent) : EP 344095 B 

In the continous casting and rolling of metallic (esp stee 

1) flat 

prods, by continuously casting to less than 100mm thick strand 

withdrawing the partially solidified strand by means of roller 
pairs, 

reducing the strand thickness by 10-70% in the solidification 
region 

and deforming the fully solidified prod, with a further thickn 
ess redn. 

of at least 30% the novelty is that (a) the cast strand has a 
thickness 
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of 50 -100mm and is cooled exclusively by internally cooled rol 
lers, and < 

(b) deformation of the fully solidified prod, by means of the 
roller : 

pairs is carried out just below the solidus temp. esp. at 

1500-1200deg.C. 

ADVANTAGE - Combined continous casting and rolling unit pr 
oduces a . 

flat prod, which has a high rolled structure content which is 
coilable 

and which has an isotropic fine grained structure. The strengt 
h and 

toughness properties of the prod, correspond to those of rolle 
d prods . 

(3ppDwg.No. 0/0) 
Abstract (Equivalent) : US 4976306 A 

In a method of continuous casting and rolling of flat stee 

1 prods . 

flat stock not less than 50 mm thick but less than 100 mm is c 
ast in a 

mould and is withdrawn by at least one pair of rolls while inc 
ompletely 

solidified and is reduced by internally cooled rolls upstream 
of the 

point of complete solidification. Redn. is at least 10% but no 
t more 

than 70% of the thickness of the flat stock. Further redn. of 
at least 

30% takes place downstream from the k solidif ication point to gi 

ve a 

prod, not more than 3 5mm thick. 

ADVANTAGE - Prod, is close to final dimensions and can be 

cooled. 

(4pp)e 

Derwent Class: M21; M22; P51; P53 

International Patent Class (Main) : B21B-001/46; B22D-011/12 
International Patent Class (Additional) : B21B-013/22; B22D-011/06; 
B22D-011/124 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren zum kontinuierlichen GieGwalzen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen 
Gie&waizen metaltischer Flachprodukte, insbesondere aus 
Stahl durch Eingiefien der Schrnelze in eine Stranggie&kokil- 
le, Abziehen das uber den GieSquerschnitt teilweise erstarr- 
ten Stranges mittels Rollenpaare, Verformen des Stranges 
mindestens im Beroich seiner Erstarrungsstrecke. Um ejn 
Verfahren anzugeben, mit dam bereits mit der Stranggiefi- 
anlage ein Produkt mit hohem Anteil an Walzgefuge zur Ver- 
fugung gestellt wird, das mit der die Gie&anlage verlassen- 
den Dickenabmessung coilfahig ist wird vorgeschlagen, 
daR in der Stranggie&koktlle ein Flachprodukt mit einer Dik- 
ke von 50 bis 1 00 mm erzeugt wird. das so erzeugte Fiachpro- 
dukt tnnerhaib der Erstarrungsstrecke mindestens 10% bis 
zu 70% in seiner Dicke reduziert wird und mittels der Rollen- 
» paare im durch erst a men Bereich des Ftachproduktes eine 

• weitere Reduktion der Dicke um mindestens 30% vorge- 

* nommen wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuier- 
lichen GieBwalzen metallischer Flachprodukte, insbe- 
sondere aus Stahl. gemaB dem Gattungsbegriff des An- 5 
spruches 1. 

Flachprodukte sind das A usgangs material fur die Er- 
zeugung von Blechen oder Bandern. Derartige Flach- 
produkte werden auch als Brammen oder Diinnbram- 
men bezeichnet. Werden Brammen mit einer eine be- to 
stimmte Dicke ubersteigenden GroBe erzeugt, treten in 
der Regel Seigerungsprobleme auf. GemaB der DE-OS 
24 44 443 soli die Seigerung bei derartigen Produkten 
dadurch verhindert werden, daB in der StranggieBanla- 
ge auf den Strang innerhalb der Erstarrungsstrecke, \s 
moglichst kurz vor dem Durcherstarrungspunkt, eine 
Verformung mit einem Reduktionsgrad von 0,1 bis 2% 
ausgeiibt wird 

In neuerer Zeit ist man bestrebt, die Dickenabmes- 
sung der stranggegossenen Brammen mehr dem zu er- 20 
zeugenden Fertigprodukt anzupassen. Hierfur stehen 
Begriffe wie "endabmessungsnahes GieBen" oder "die 
Erzeugung von Vorb&ndern". Hierbei wird in der 
StranggieOanlage ein Flachprodukt mit einer Dicke zwi- 
schen 40 bis 50 mm erzeugt Die so erzeugten Flachpro- 25 
dukte weisen eine GuBstruktur auf. Nach Verlassen der 
StranggieBanlage (Transportrollen) wird der Strang ab- 
gelangt und die Teilstucke der Flachprodukte werden 
einem Ausgleichsofen zugefuhrt und anschliefle2*d ge- 
walzt (s. Stahl u. Eisen 1988. Nr. 3, Seite 99ff). 30 

Nachteilig bei diesem Verfahren ist der erhebliche 
maschinentechnische Aufwand und im Fall der Vorban- 
der auBerdem das Guflgefuge. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren anzugeben, mit dem bereits mit der StranggieB- 35 
anlage ein Produkt mit hohen Anteil an Walzgefuge zur 
Verfugung gestellt wird, das mit der die GieBanlage 
verlassenden Dickenabmessung coilfahig ist 

Bei einem Verfahren zum kontinuierlichen Gieflwal- 
zen metallischer Flachprodukte, insbesondere aus Stahl, 40 
durch EingieBen der Schmelze in eine StranggieBkokil- 
le, Abziehen des uber den Querschnitt teilweise erstarr- 
ten Stranges mittels Rollenpaare und Verformen des 
Stranges mindestens im Bereich seiner Erstarrungs- 
strecke, wird die Aufgabe erfindungsgemaB dadurch ge- 45 
lost, daB in der StranggieBkokille ein Flachprodukt mit 
einer Dicke von 50 bis 100 mm erzeugt wird, dafl das so 
erzeugte Flachprodukt innerhalb der Erstarrungsstrek- 
ke um mindestens 10 bis zu 70% in seiner Dicke redij- 
ziert wird und mittels der Rollenpaare im durcherstarr- 50 
ten Bereich des Flachproduktes eine weitere Reduktion 
der Dicke um mindestens 30% vorgenommen wird. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
schlagen, daB die Dickenreduktion des Flachproduktes 
im Bereich der Erstarrungsstrecke und im durcherstarr- 55 
ten Bereich derart aufeinander abgestimmt wird, daB 
die Gesamtreduktion des Flachproduktes mindestens 
60% betragt Das so erzeugte Flachprodukt ist bei einer 
Dicke von max. 35 mm coilfahig, so daB in weiterer Aus- 
gestaltung der Erfindung im AnschluB an den GieBwaiz- 60 
prozeB das erhaltene Flachprodukt gecoilt wird. 

Zur Verbesserung der Oberflachenqualitat ist es nach 
einem weiteren Vorschlag der Erfindung vorteilhaft, das 
aus der KLokille austretende Flachprodukt durch eine die 
Verzunderung des Flachproduktes unterbindende At- 65 
mosphare zu schutzen. Die Atmosphare sollte uber den 
gesamten Bereich der Verformungsstrecke aufrechter- 
halten werden. Dies kann insbesondere dadurch gesche- 
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hen, daB innerhalb def^^ngfuhrungsstrecke eine 
Inertgasatmosphare aufrechterhalten wird 

Sollte dies aus betrieblichen Griinden nicht moglich 
sein, bietet sich als aquivalente MaBnahme eine Entzun- 
derung des Flachproduktes innerhalb der Verformungs- 
strecke art 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann 
die Ausbildung des gewunschten feinkornigen Gefuges 
dadurch unterstutzt werden, dafl das die Kokille verlas- 
sende Flachprodukt ausschlieBlich uber innengekuhlte 
Rollen gekuhlt wird In weiterer Ausgestaltung der Er- 
findung konnen die Rollen oberflachenbeschichtet sein 
im Sinne einer Reduzierung der durch die Rollen be- 
wirkten Kuhlwirkung. 

Der Temperaturbereich von 1500— 1200° C fur die 
weitere Reduktion hat sich als besonders giinstig erwie- 
sen fur den Erhalt eines isotropen Gefuges. 

Anhand eines Ausfuhrungsbeispieles soil die Erfin- 
dung naher erlautert werden- In einer StranggieBanlage 
vom Bogentyp wird Stahl in eine Kokille der Quer- 
schnittsabmessung 60 ram x 1200 mm vergossen. Der 
uber den Querschnitt teilweise erstarrte Strang wird aus 
der Kokille abgezogen mit einer Geschwindigkeit von 
ca. 3,5 m/min und mittels Rollenpaare gefuhrt Die Rol- 
lenpaare sind einzeln oder zu Segmenten zusammenge- 
faBt gegen den Strang anstellbar und werden derart 
gegen den Strang angepreBt, daB im Bereich der Erstar- 
rungs&&£cke, also vom Kokillenende bis zur Durcher- 
stammg, der Strang auf eine Dicke von 36 mm (ca. 40% 
der Abmessung am Kokillenausgang) reduziert wird An 
diesen Bereich schlieBt sich ein weiterer Bereich mit 
Rollenpaaren an, in dem eine weitere Dickenreduktion 
von 36 auf 25 mm (30% von der bereits reduzierten 
Strangdicke aus gesehen) vorgenommen wird Je nach 
Stahlqualitat kann sowohl die Verformung im Bereich 
der Erstarrungsstrecke als auch nach der Durcherstar- 
rung jeweils mit einem oder mehreren Rollenpaaren 
erfolgen. 

Das auf diese Weise erzeugte Flachprodukt kann an- 
schlieBend zum Coil aufgewickelt oder direkt der Wei- 
terverarbeitung durch Walzen zugefuhrt werden. 

Aufgrund der Temperatur des Flachgutes ist eine gu- 
te Verformbarkeit bei geringem maschinentechnischem 
Aufwand gegeben. AuBerdem wird durch die beschrie- 
bene Arbeitsweise ein Flachprodukt erzeugt, das bereits 
bei Verlassen der StranggieBanlage ein feinkorniges, ei- 
nem Walzerzeugnis entsprechendes Geftige aufweist 
Ein derartiges Material ist ohne Schwierigkeiten coil- 
bar. Auch hat es sich Qberraschend herausgestellt, dafl 
die Festigkeitseigenschaften und Zahigkeitswerte eines 
durch das erfindungsgemaBe Verfahren erzeugten 
Flachproduktes schon bei diesen geringen Verfor- 
mungsgraden den Eigenschaften eines Walzproduktes 
entsprechen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum kontinuierlichen GieBwalzen me- 
tallischer Flachprodukte, insbesondere aus Stahl 
durch Eingieflen der Schmelze in eine StranggieB- 
kokille, Abziehen des uber den GieBquerschnitt 
teilweise erstarrten Stranges mittels Rollenpaare, 
Verformen des Stranges mindestens im Bereich sei- 
ner Erstarrungsstrecke, dadurch gekennzeichnet, 
dafl in der StranggieBkokille ein Flachprodukt mit 
einer Dicke von 50 bis 100 mm erzeugt wird, das so 
erzeugte Flachprodukt innerhalb der Erstarrungs- 
strecke mindestens 10% bis zu 70% in seiner Dicke 
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reduziert wird urn 



els der Rollenpaare im 



durcherstarrt n Bercich des Flachproduktes eine 
weiterc Reduktion der Dicke urn mindestens 30% 
vorgenommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Gesamtreduktion der Dicke der- 
art eingestellt ist, dafi ein Flachprodukt mit einer 
Dicke von max. 35 mm entsteh t 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erzeugte Flachprodukt nach Ver- 10 
lassen der Rollenpaare gecoih wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gesamtreduktion der Dicke min- 
destens 60 % betragt. 

5. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekenn* 15 
zeichnet, daB das aus der Kokille austretende 
Flachprodukt bis zum Ende der Verformungsstrek- 

ke in einer eine Verzundening unterbindenden At- 
mosphere gefflhrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB das Flachprodukt unter Inertgas ge- 
fuhrtwircL 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Flachprodukt wahrend der Ver- 
formungentzundertwircL -25 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das die Kokille verlassende Flachpro- 
dukt ausschlieBlich mittels innengekuhlter Rollen 
gekuhltwird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB das Flachprodukt durch oberflachen- 
beschichtete Rollen gekflhlt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weitere Reduktion dicht unter der 
Solidustemperatur, vorzugsweise im Temperatur- . 35 
bereich von 1500 - 1200°C durchgefilhrt wird 
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